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 پیشگفتار 

دس كٌؼت تلوین تش ایي گشفتن ایي کتاتسِ سا تش اػاع تدشتیات ؿخلی خَد تِ كَست یک هدوَػِ  A105 تا تَخِ تِ کاستشد تؼیاس گؼتشدُ فلٌح 

 . تٌاتشایي هطالة ٍػٌاٍیي خٌثِ ساٌّوا داؿتِ ٍهذسک هشخغ تلقی ًوی ؿَدگشدآٍسی کٌن ، 

 .ؿشایط فؼلی تاصاس ایشاى گشدآٍسی ؿذُ اػت الثتِ ؿایاى رکش اػت کِ ایي اطلاػات هطاتق تا

 .اگش ایي هدوَػِ تتَاًذ تِ ػٌَاى یک ساٌّوا هَسد اػتفادُ قشاس گیشد ، ّذف ًگاسًذُ دس گشدآٍسی ٍ تٌظین آى تشآٍسدُ ؿذُ اػت

 .ؿایذ تتَاًن تا تِ اؿتشاک گزاسی ایي اطلاػات کوکی ّش زٌذ ًازیض دس استقاء ػطح تاصسػی کشدُ تاؿن

 

تٌاتشایي . ًاگفتِ پیذاػت ، خطا ّوضاد ّش اقذام اػت ٍ ًظشات ٍ پیـٌْادّای خَاًٌذگاى گشاهی هی تَاًذ ایي هدوَػِ سا پش تاستش ٍ کاستشدی تش کٌذ 

 اسػال   MPZIKA@YAHOO.COM اػلام ًوَدُ یا تَػیلِ پؼت الکتشًٍیکی09125270173خَاّـوٌذم دیذگاُ ّای خَد سا اص طشیق ؿواسُ ّوشاُ 

 .فشهاییذ

  قشاس گشفتِ ٍ ػپغ تِ كَست تدذیذ ًظش خذیذ کتاتسِ هزکَس  WWW.WELDINGCODE .COMاطلاػات خذیذ دس خلَف فلٌح اٍل دس ػایت 

 .هٌتـش خَاّذ ؿذ

 هْذی پرتَی زادُ 

 .    تا تـکش  اص هٌْذع کاهشاى خذاپشػتی کِ ایٌداًة سا تـَیق تِ تْیِ ایي هدوَػِ کشدًذ

 

 فْرست عٌاٍیي

 2 پیـگفتاس  

 3 2003 تشسػی ػاختاس اػتاًذاسد     ASTM A 105 هتشیال

Scope  4   اػتاًذاسد 

 5 آًالیض ٍ خَاف هکاًیکی

 6 فَسج ٍ ػختی 

 7 کشتي هؼادل ٍ هثحث  خَؽ پزیشی  ٍ رکش ػولیات حشاستی دس هاسکیٌگ

A105  11 -8تقلة دس هتشیال فلٌح   

 12- 16 آیا تؼت هاکشٍاذ اص هقطغ فلٌح الضام داسد ؟ زشا؟

 17 هقایؼِ تشیٌل تا کیلَگشم ًیشٍ  هتٌاػة تا قطش اثش 
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  A105هتریال  . 1

A105  ًاهگزاسی هتشیال دس اػتاًذاسد ASTM  هیثاؿذ  کِ دس ایي اػتاًذاسد آهشیکایی دٍ  دػتِ اطلاػات دس ًاهگزاسی قاتل اػتخشاج هیثاؿذ : 

 ... آًالیض ؿیویایی ،خَاف هکاًیکی ، تؼت ّای هشتثط ٍ دهای کاسی ٍ :  ؿاهل اٍل  جٌس هتریال

 ...ؿشایط تَلیذ  هحذٍدیت ّای آى ٍ ....    فَسج  ، سیختگشی ٍ:     ؿاهل دٍم  ًحَُ ساخت ٍ تَلیذ 

 . هیثاؿذ پایِ آٌّی دس  ًاهگزاسی هـخلِ هتشیال    Aحشف 

 . تٌْا تِ ػٌَاى ؿواسًذُ طثقِ تٌذی اػتفادُ ؿذُ اػت 105 اػذاد  

 

  اػت2010سٍیظى اػتاًذاسد ّن  فَلاد کربٌی فَرج شذُ برای کاربردّای  لَلِ کشی   تا تَخِ تِ ػشتشگ ایي اػتاًذاسد هـخق هیـَد کِ

 :ساختار ایي استاًذارد بِ صَرت زیر است

1. Scope* 
2. Referenced Documents 
3. Ordering Information 
4. General Requirements 
5. Heat Treatment 
6. Chemical Composition 
7. Mechanical Properties 
8. Hydrostatic Tests 
9. Retreatment 
10. Repair by Welding 
11. Rejection and Rehearing 
12. Certification 
13. Product Marking 
14. Keywords 

SUPPLEMENTARY REQUIREMENTS      

S1. Hardness 
S2. Heat Treatment 
S3. Marking Small Forgings 
S4. Carbon Equivalent 

 :ًکتِ 

 . آى اػتاًذاسد اػت هحذٍدیت ّای ٍ کاربردّا ٍ  داهٌِ آى ٍ دقت دس  Scopeاٍلیي ًکتِ دس اػتفادُ اص  ّش اػتاًذاسد هطالؼِ 

 ( سا هطالؼِ کٌیذ Scopeلطفا  حتوا قثل اص ؿشٍع  ) 

 

Scope   هدوَػِ اطلاػاتی اػت ، دس اٍل ّش اػتاًذاسد  کِ گؼتشُ کاستشد ٍ حذٍد  هَسد ًظش سا دس اػتاًذاسد هـخق هیکٌذ. 
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Scope 
1. Scope* 

1.1 This specification2 covers forged carbon steel piping 
components for ambient- and higher-temperature service in 
pressure systems. Included are flanges, fittings, valves, and 
similar parts ordered either to dimensions specified by the 
purchaser or to dimensional standards such as the MSS, 
ASME, and API specifications referenced in Section 2. Forgings 
made to this specification are limited to a maximum 
weight of 10 000 lb [4540 kg]. Larger forgings may be ordered 
to Specification A266/A266M. Tubesheets and hollow cylindrical 
forgings for pressure vessel shells are not included 
within the scope of this specification. Although this specification 
covers some piping components machined from rolled bar 
and seamless tubular products (see 4.2), it does not cover raw 
material produced in these product forms. 
1.2 Supplementary requirements are provided for use when 
additional testing or inspection is desired. These shall apply 
only when specified individually by the purchaser in the order. 
1.3 Specification A266/A266M covers other steel forgings 
and Specifications A675/A675M and A696 cover other steel 
bars. 
1.4 This specification is expressed in both inch-pound units 
and SI units. However, unless the order specifies the applicable 
“M” specification designation (SI units), the material shall be 
furnished to inch-pound units. 
The values stated in either SI units or inch-pound units are to 
be regarded separately as standard. The values stated in each 
system may not be exact equivalents; therefore, each system 
shall be used independently of the other. Combining values 
from the two systems may result in non-conformance with the 
standard. 
1.5 The values stated in either SI units or inch-pound units 
are to be regarded separately as standard. Within the text, the 
SI units are shown in brackets. The values stated in each 

 

  کاستشد A105  دس Scope  ػشٍیغ ّای تحت فـاس  دهاّای بالا ٍ دهای هحیط رکش ؿذُ اػت تشای  ٍ    

 

   ؟  A105 یؼٌی زِ دهاّایی تشای  دهاّای بالا :سَال 

  (اػت کلَیي حؼة تش هتشیال رٍب   ًقطTmِ  )  Tm×0.4 اص   تیؾ ػشٍیغ دهای اگش کِ اػت خضؽ آغاص ّواى تالا دهای هؼیاس اػت گفتٌی

 .آیذ هی تذػت ػاًتیگشاد دسخِ 420 حذٍد ػذد ایي کشتٌی فَلادّای تشای

Carbon steel & Low-alloy steel T> 420 ℃ 
 

 
 

  دس خلَف اػتاًذاسدّای اتؼادی رکش ؿذُ دس هتيScope دقت ؿَد  . 

  فشآیٌذ فَسج دس ایي اػتاًذاسد هحذٍدیت ّایی داسد. 
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 هٌگٌض تِ  %0.06کشتي دس خذٍل کوتش ؿَد تایذ تا افضایؾ  %0.35 اص هاکضیون   % 0.01 ًـاى هیذّذ کِ اگش کشتي تِ هقذاس1جذٍلتالای ًَت 

 .  هٌگٌض هداص هیثاؿذ % 1.35  هٌگٌض خثشاى ؿَد ٍ ایي افضایؾ تا  % 1.05هاکضیون 

 . هحذٍدیت ّایی ًیض تشای ػٌاكش دیگش اػلام ؿذُ اػت A & B  دس ًَت ّای 

 

  دس اػتاًذاسدA105  آًالیض ؿیویایی ٍخَد داسد تذیي هؼٌا کِ  یک   تٌْا Material Grade   تشای ایي اػتاًذاسد هؼٌا ًذاسد. 

 

 

 

 .  هَسد ًیاص دس ایي اػتاًذاسد سا هـخق کشدُ اػت هاکسیون سختی ٍ خَاص هکاًیکی دس اػتاًذاسد 2خذٍل 
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7.3.4 Forgings too small to permit obtaining a subsize 
specimen of 0.250 in. [6.35 mm] diameter or larger (see Test 
Methods and Definitions A370) parallel to the dimension of 
maximum working, and produced in equipment unsuitable for 
the production of a separately forged test bar such as an 
automatic or semi-automatic press, may be accepted on the 
basis of hardness only. One percent of the forgings per lot (see 
Note 2), or ten forgings, whichever is the lesser number, shall 
be selected at random, prepared, and tested using the standard 

Brinell test in Test Methods and Definitions A370. The 
locations of the indentations shall be at the option of the 
manufacturer but shall be selected to be representative of the 
forging as a whole. One indentation per forging shall be 
required but additional indentations may be made to establish 
the representative hardness. The hardness of all forgings so 
tested shall be 137 to 187 HB inclusive. 

 

  ِآى رکش ؿذُ اػت هاکسیون ٍهیٌیون اػلام ؿذُ دس اػتاًذاسد کِ حذ سختیدقت ؿَد ت  Shall Be    دس ایي هحذٍدُ تاؿذ   بایذ یؼٌی 
 

  دس ضوي دقت ؿَد ػختی رکش ؿذُ اػتStandard Brinell Test   ( ِکیلَگشم  3000 هیلیوتش ٍ تاس اػوالی 10   قطش ػازو) 

 

 

 

7.4 Hardness Tests: 
7.4.1 Two hardness tests shall be made for each heat of 
as-forged components. When more than one forging is produced 
from each heat, a minimum of two forgings shall be 
tested with one reading from each forging. When only one 
forging is produced, it shall be tested in two locations. 
7.4.2 Except when only one forging is produced, a minimum 
of two forgings shall be hardness tested per batch or 
continuous run as defined in 7.3.2.1 to ensure that forgings are 
within the hardness limits given in Table 2. When only one 
forging is produced, it shall be hardness tested in two locations 
to ensure it is within the hardness limits given in Table 2. 
7.4.3 Testing shall be in accordance with Test Methods and 
Definitions A370. The purchaser may verify that the requirement 
has been met by testing at any location on the forging, 
provided such testing does not render the forging useless. 
 

 

 

  دس اػتاًذاسد تؼذاد تؼت ّای ػختی اص فشآیٌذ فَسج سا رکش کشدُ اػت. 

 

 

. 
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SUPPLEMENTARY REQUIREMENTS 

S4. Carbon Equivalent 

S4.1 The maximum carbon equivalent, based on heat analysis, 
shall be 0.47 for forgings with a maximum section 
thickness of 2 in. or less, and 0.48 for forgings with a 
maximum section thickness of greater than 2 in. 
S4.2 Determine the carbon equivalent (CE) as follows: 
CE  =  C +   Mn /6   +  (Cr + Mo + V ) / 5 +   (Ni + Cu)/15 
S4.3 A lower maximum carbon equivalent may be agreed 
upon between the supplier and the purchaser. 

:کربي هعادل   

:هاکضین کشتي هؼادل دس ایي اػتاًذاسد رکش ؿذُ اػت   

ایٌر ٍ تیـتش2تشای هاکضیون ضخاهت هقطغ /. 48 ایٌر  ٍ یا کوتش ٍ 2 تشای فَسج تا هاکضیون ضخاهت هقطغ 47/0    

 CE  =  C +   Mn /6   +  (Cr + Mo + V ) / 5 +   (Ni + Cu)/15     فرهَل کربي هعادل      

  تا تَخِ تِ فشهَل کشتي هؼادل تالا  هیتَاى هتَخِ ؿذ زشا دس آًالیض ؿیویاییA105   تایذ تا هٌگٌض 6    هقذاس کاّؾ کشتي تا ًؼثت 

 .    هحذٍد ؿذُ اػت   Cr , Mo , V , Ni , Cuخثشاى ؿَد ،ٍ هقذاس  ػٌاكش فلضی

  هیثاؿذ  (هتشیال خَؿکاسی  )کشتي هؼادل پاساهتش اػاػی دس اًتخاب پیـگشم خَؿکاسی ٍ اًتخاب  فیلش هتال  . 

 تِ ػثاستی کشتي هؼادل اؿاسُ هؼتقین تِ خَؽ پزیشی فَلاد داسد . 

 
 

 : ًکتِ 
 تش ػش صتاى ّا سایح بازار هیثاؿذ ٍ تش خلاف آًسِ دس  PNO:1  ٍ GROUP NO: 2  داسای  A105 هتشیال  ASME SEC IXتا تَخِ تِ  کذ 

 ػادُ یک کلاع  Mild Steelاػت  فَلادی تی اسصؽ ٍ ػادُ ًیؼت تلکِ ّن اػتحکام قاتل تَخْی داسد ٍ ّن هیکشٍ آلیاطی تَدُ  ٍ اص فَلاد ّای 

 . تالاتش اػت 

 تشای خَؿکاسی A105  70تا تَخِ تِ اػتحکام  ًْایی ksi  پخت ؿذُ  ٍ ػین خَؽ    7018   الکتشٍد خَؿکاسیER70S اػت  . 
 

 

S2.4 In addition to the marking required by Section 13, this 
specification shall be followed by the letter: A for annealed, N 
for normalized, NT for normalized and tempered, or QT for 
quenched and tempered, as appropriate. 

  رکش حشفA دس هاسکیٌگ ٍ گَاّیٌاهِ  تِ هؼٌای آًیل  اػت   
  رکش حشفN دس هاسکیٌگ ٍ گَاّیٌاهِ  تِ هؼٌای ػولیات ًشهالایض  اػت   

  رکش حشفNT دس هاسکیٌگ ٍ گَاّیٌاهِ  تِ هؼٌای  ػولیات ًشهالایض ٍ توپش   اػت   
  رکش حشفQT دس هاسکیٌگ ٍ گَاّیٌاهِ  تِ هؼٌای  ػولیات کَئٌر ٍ توپش   اػت   
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 تقلة تؼیاس سایح دس فلٌح ّای زیٌی هَخَد دس تاصاس

     . ػاختِ ؿذُ اًذ Q235 تیـتش فلٌح ّای زیٌی تقلثی تاصاس اص هتشیال

  تِ خایدس ایي فلٌدْای تقلثیA105 اص هتشیال اػت کِ فَلاد هیکشٍ آلیاطی  Q235کِ فَلادی کیفیC.S  (Carbon Steel)   

 .هیثاؿذ اػتفادُ ؿذُ اػت

 الثتِ  ایي فلٌح ّای تقلثی فَسج ّن هیثاؿٌذ . 

 

 

  هطاتق  کذASME     

  

    Micro Alloy              Gr. NO: 2 PNO:1      A105 

 C.S  carbon steel       Gr. NO:1     PNO :1      Q235        فَلاد کیفی دس حذ تاسگزاسی اػتاتیک 

 

 ایي تغییش هتشیال تا تَخِ تِ گشٍُ فَلادی کاهلا هشدٍد اػت. 

 

اػتحکام پاییي تش ٍ خَسدگی حیي ػشٍیغ تالاتشی داسد ٍ  حتی خطش اًْذام آًْا صیش فـاس دس ،     ػوش کاسی کوتش Q235 تقلثی تا هتشیال ّایفلٌح 

 .حیي ػشٍیغ ًیض ٍخَد داسد ٍ حتی دس دیذُ ؿذُ دس تؼتْای اٍلیِ ّیذسٍتؼت ًیض ایي فلٌح ّا  هٌْذم ؿذُ اًذ

 

  . کِ ایي تقلة سا آؿکاس ػاختِ دس كفحات تؼذی آهذُ اػت A105ًوًَِ ای اص تؼت تؼییي گشیذ فلٌح 

 .ًیض هیثاؿذ ٍ تٌْا هتشیال تؼَیض ؿذُ اػتفَرج دس تؼت ّای اًدام ؿذُ دقت کٌیذ ، فلٌح هزکَس 
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   الساهی  بِ تست  هاکرٍ اچ در هقطع فلٌج هیباشذ ؟ چرا؟ A105آیا در تست ّای فلٌج :  پرسش 

تایذ هاکشٍاذ اص هقطغ  (کاستشدّای حؼاع )ٍلی دس تاصسػی فلٌح ّای فـاس تالا . الثتِ دس اػتاًذاسد الضاهی تشای هاکشٍاذ کل هقطغ فلٌح رکش ًـذُ اػت 

 . اص فلٌدْای دیگش هحوَلِ ّن تَكیِ هیـَد  laminationفلٌح تِ ػول آیذ ٍ حتی دس كَست اهکاى تؼت التشاػًَیک

کِ آًالیض ؿیویایی ٍ هکاًیکی  آى تا اػتاًذاسد هطاتقت داسد ٍ  ًتایح تؼت ػختی آى ًیض اص هیٌیون   A105گاّی ایي اػتذلال ٍخَد داسد کِ فلٌح 

 تشیٌل کوتش ًثَدُ  پغ فَسج  اػت ٍ ًیاصی تِ تؼت هاکشٍاذ ًذاسد ٍلی تدشتِ ایي اػتذلال سا ًقض کشدُ ، تَخِ کٌیذ کِ تواهی 137ػختی اػتاًذاسد 

 سا آؿکاس هیؼاصد ٍ اص سٍی ٍخَد دًذسیتْا دس ػاختاس صهیٌِ هـخق  laminationتؼتْای فلٌح صیش هطاتقت کاهل داسد ٍ تٌْا هاکشٍاذ هقطغ فلٌح 

 .هیـَد کِ ایي فلٌح تِ سٍؽ سیختِ گشی تَلیذ ؿذُ اػت

 .ًیاز  بِ اًجام تست هاکرٍ اچ هیباشذ  (فَرج یا ریختِ گری  )برای اثبات فرآیٌذ تَلیذ 
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 هْذی پرتَی زادُ : گردآٍری ٍ تٌظین 
  

 18  از  13 صفحِ 

 

 

 

 



 00    تجذیذ ًظر  A105بازرسی فلٌج 

 هْذی پرتَی زادُ : گردآٍری ٍ تٌظین 
  

 18  از  14 صفحِ 

 

 

 

 

 



 00    تجذیذ ًظر  A105بازرسی فلٌج 

 هْذی پرتَی زادُ : گردآٍری ٍ تٌظین 
  

 18  از  15 صفحِ 

 

 

 

 



 00    تجذیذ ًظر  A105بازرسی فلٌج 

 هْذی پرتَی زادُ : گردآٍری ٍ تٌظین 
  

 18  از  16 صفحِ 

 

 

 (احتوالا اثش ظشف هحلَل اذ یا زیضی هـاتِ آى اػت ).  دایشُ ػوت زپ پاییي تِ اًذاصُ هقطغ یک لیَاى ػادُ اػت

 .دًذسیتْا سا دس صهیٌِ تا زـن ّن هیتَاى هـاّذُ کشد

 

   ًکتِ هْن در خصَص تست سختی در هذارک بالا

 

  کیلَگشم ًیشٍ  تؼت ؿذُ  ٍلی تا دقت دس اػتاًذاسد 5/187 هیلیوتش ٍ  5/2دقت کٌیذ ػختی تشیٌل  تا ػازوِ قطش A105   ِخَاّیذ دیذ ک  

 .  کیلَگشم ًیشٍ  تایذ  تؼت ؿَد 3000 هیلیوتشی ٍ 10 یؼٌی ػازوِ استاًذاردػختی تش اػاع تشیٌل 
  ػذم اسائِ ایي خذهات اص ػَی آصهایـگاُ ّا ،  اػذاد هؼادل ػختی تست بریٌل استاًذارد  ٍاضح اػت کِ تا تَخِ ػذم ٍخَد دػتگاُ هٌاػة ٍ

 .  قابل اطویٌاى ًخَاٌّذ بَد دس هَاقؼی کِ تِ هشص ّای سدٍ قثَل ًضدیک هیـًَذ
 

 

 



 00    تجذیذ ًظر  A105بازرسی فلٌج 

 هْذی پرتَی زادُ : گردآٍری ٍ تٌظین 
  

 18  از  17 صفحِ 

 

 .دس هثال تالا ّن کیلَگشم ًیشٍ تفاٍت کشدُ ٍ ّن اًذاصُ ػازوِ تفاٍت ّای حاكل هقذاسی خطا  ایداد هیکٌذ ٍ ػذد تشیٌل تغییش هیکٌذ

 . یکؼاى  دس خذٍل صیش قاتل هـاّذُ اػت  ػازوِقطر اثرتفاٍت ػذد تشیٌل اػلاهی هتٌاػة تا  کیلَگشم ًیشٍی اػوالی دس 

 

 

 

 



 00    تجذیذ ًظر  A105بازرسی فلٌج 

 هْذی پرتَی زادُ : گردآٍری ٍ تٌظین 
  

 18  از  18 صفحِ 

 

 :هراجع 

  اػتاًذاسدA105  2010    ػال 

  ُ(ًَیؼٌذُ )تدشتیات ؿخلی هْذی پشتَی صاد 

  (ًام ایـاى هحفَظ اػت )اطلاػات حاكل اص ػاصًذگاى  

 

 

 

 پایاى 
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